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Prufungsantrag gem. I 44 PatG ist gestellt 
Retfen-Vulkanisiersystem 

Ein Reffenvulkanisiersystem mit einar Vulkanisterstation, 
in der mehrere SAtze von Vulkanisierformen auf bestimmte 
Weise engeordnet find; eine Vulkanisierform- Schlie&station 
mtt einer Vullunisierform-ScrilieSvorrichtung zum Offnen 
Zufahren der Vulkanisierform, einem Lader zum Ein- 
bfingen eines Reifenroh lings in die Vulkanisierform, sowie 
einem Entlader zum Ausbringen eines vutkantsierten Reifens 
aus der Vulkanisierform; sowie eine Transporteinrichtung 
zum Umsetzen einer Vulkanisierform zwischen der Vulkani- 
sierstation und der Vulkanisjerform-Schlieftetation. 
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Gcbiet dcr Erfindung und zugrundeliegendcr 
allgemeiner Stand dcr Technik 

Die vorlicgcnde Erfindung betrifft cin System zum 
Vulkanisieren von Luftreifen fur Kraftfahrzeugc u.a. 

Bisher ist einc vollautomatische Reifen-Vulkanisicr- 
presse bekannt, die eine Reihe von Arbcitsgangen. wie 
das Einbringen der Reifenrohlinge. deren Verformung 
und Vulkanisierung sowie die Entnahme der vulkani- 
sierten Reifen, automatisch durchfuhrt. 

Bei der vorgenannten automatischen Reifen- Vulkani- 
sierpresse herkommlicher Bauart erfordcrn die Arbeits- 
gangc Einbringen des Reifcnrohlings. Rohlingsverfor- 
mung und Entnahme des Rcifens cine kiirzere Zcitspan- 
ne als die fiir die Vulkanisierung des Rcifens not wendigc 
Vulkanisationsreaktion unter Einleitung eines Hoch- 
tcmperatur-/Hochdruckmediums fiir den Heiz- und 
VerformungsprozeB bei geschlossener Vulkanisicrform. 
Diese Zeitdiffcrenz fuhrt zu Stillstandszciten fiir eine 
Vulkanisierform-SchlicBvorrichtung (Vorrichtung zum 
Offnen und SchlieBen der Vulkanisicrform. damit ein 
Reifen eingcbracht bzw. cntnommcn wcrden kann) und 
eine Reifen-Beschickungsvorrichtung. was sich in eincr 
niedrigen Arbeitseffektivitat der Vulkanisierform- 
SchlieBvorrichtung und der Reifen-Beschickungsvor- 
richtung manifestien. 

Zur Verbessefung dieser Arbeitsgeschwindigkeit 
wurde eine vollautomatische Reifen- Vulkanisierpresse 
mit umlaufender VuIkanisierform-SchlieBvorrichtung 
vorgcschlagen. bei der die Vulkanisierform-SchlieOvor- 
richtung tlber eine Vielzahl entsprechend angeordneter 
Vulkanisierformen gefahren wird. In diesem Fall wird 
allerdings ein Vulkanisierform-Verriegelungsmechanis- 
mus erforderlich. da die Vulkanisierform an der AuOen- 
seite verriegelt werden muB. um sie gegen den vom 
Inneren des Reifens wirkenden Druck des Hochtempe- 
ratur-/Hochdruckmediums fiir den Heiz-/Druckverfor- 
mungsprozeB geschlossen zu halten. Dies wiederum 
macht das System kostspielig. 

Eine derartige Vulkanisierpresse mit um laufender 
Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung ist auflerdem mit 
dem Nachteil behaftet. daB weiterhin Stillstandszciten 
fiir die Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung resultieren 
und Gefahrenmomente bei der Notwendigkeit, die Vul- 
kanisierform bei Anderung der Spezifikation des zu vul- 
kanisierenden Reifens auszutauschen. oder in anderen 
Fallen auftreten. 

Der Anmclder der vorliegenden Erfindung hat bereits 
eine Verfahrenstechnik vorgeschlagen. bei der die auf 
ein Aufbrechen der Vulkanisierform wirkende Kraft im 
Inneren der Form durch das Heiz-/DruckQbertragungs- 
medium (Sattdampf. Dampf und Inertgas. oder HeiB- 
wasser) wahrend des Vulkanisationsvorgangs gekontert 
wird. so daB sich ein Verriegeln der Vulkanisierform von 
auBen erubrigt (siehe japanische Offenlcgungsschrift 
Nr.61(1986)-22917). 

Bei Verwendung dieser Vulkanisierform ist der vor- 
genannte Vulkanisierform- Verriegelungsmechanismus 
nicht mehr erforderlich. 

Zicl und Zusammenfassung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung dient der Eiiminierung der 
oben beschriebenen Probleme. Zu diesem Zweck be- 
steht die erstc Zielstellung der vorliegenden Erfindung 



in dcr Schaffung eines Reifen-Vulkanisiersystems. mit 
dem sich die Arbeitsgeschwindigkeit deutlich steigern 
laBt und die AufsteHflache pro Reifen- Vulkanisierma- 
schine verringert wird. 
5 Die zweite Zielstellung der vorliegenden Erfindung 
bestcht in der Schaffung eines Reifen-Vulkanisicrsy- 
stems, mit dem sich die Arbeitsgeschwindigkeit und die 
Produktivitat verbessern, die Anzahl der in den Be- 
tnebsablauf einbezogenen Vulkanisierformen crhdhen 
10 und der Raum bedarf zur Installation verringem lassen. 
Die dritte Zielstellung der vorliegenden Erfindung 
besteht in der Schaffung eines Reifen-Vulkanisiersy- 
stems, mit dem sich die Arbeitsgeschwindigkeit der Vul- 
kanisierform-SchlieBvorrichtung usw. deutlich steigern. 
15 die Reifenqualitat stark verbessern und Sequenzwech- 
sci in der Zufuhrung von Reifenrohlingcn flcxibel in den 
ProzeB intcgrieren iasscn. 

Zur Realisierung der ersten Zielstellung beinhaltet 
das erfmdungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersvstem eine 
:o Vulkanisierstation mit einer Mehrfachanordnung von 
Vulkanisicrformsatzen; eine Vulkanisierform-SchlieB- 
station bestchend aus einer Vulkanisierform-SchlieB- 
vornchtung zum Offnen/SchlicBen der Vulkanisierform. 
emem Lader zum Einbringen des Rcifenrohlings in die 
25 Vulkanisierform und einem Entlader zur Entnahme des 
vuikanisiertcn Reifens aus der Vulkanisierform: sowie 
Transporteinrichtungen zum Umsetzen einer Vulkani- 
sierform zwischen Vulkanisierstation und Vulkanisier- 
form-Schlieflstation. 
30 AuBerdem beinhaltet das erfindungsgemaBe Vulkani- 
siersystem eine Vulkanisierstation zum Vulkanisieren 
von Reifen mittels einer Mehrfachanordnung von Vul- 
kanisierformsatzen: eine VulkanisierfomvSchlieBsta- 
tion zur Entnahme eines vulkanisierten Reifens durch 
35 Offnen der Vulkanisierform und zum SchlieBen der Vul- 
kanisierstation nach Einbringen eines Reifcnrohlings; 
einen ersten Vulkanisierformtrager zum Transport ei- 
ner Vulkanisierform zwischen der Vulkanisierstation 
und der Vulkanisierform-SchlieBstation: sowie einen 
40 zweiten Vulkanisierformfdrderer zum Transport einer 
Vulkanisierform zwischen einer Vuikanisierform-Zu- 
fuhrungsposition und einer Position zum Offnen/Schlie- 
Ben der Form in der Vulkanisierform-SchlieBstation. 
Weiterhin beinhaltet das erfindungsgemaBe Reifen- 
45 Vulkanisiersystem eine Vulkanisierstation zum Vulkani- 
sieren von Reifen mittels einer Mehrfachanordnung von 
Vulkanisierformsatzen: eine Vulkanisierform-SchlieB- 
station zur Entnahme eines vulkanisierten Reifens durch 
Offnen der Vulkanisierform und zum SchlieBen der Vul- 
50 kanisierstation nach Einbringen eines Reifen-ohlings: 
einen ersten Vulkanisierformfdrderer zum Transport ei- 
ner Vulkanisierform zwischen der Vulkanisierstation 
und der Vulkanisierform-SchlieBstation: einen zweiten 
Vulkanisierformfarderer zum Transport einer Vulkani- 
55 sierform zwischen einer Vulkanisierform-Zufuhrungs- 
position und einer Position zum Offnen/SchlieBen der 
Form in der Vulkanisierform-SchlieBstation. sowie eine- 
Vulkanisierform-Wechselstation zum Austauschen ei- 
ner Vulkanisierform und eines Heizbalgs, wobei die Vul- 
60 kanisierform zwischen diesen Stationen unter Verwen- 
dung des ersten Vulkanisierformforderers transportiert 
wird. 

Das erfindungsgemaBe Reifen- Vulkanisiersystem, das 
wie oben beschrieben aufgebaut ist. funktioniert wie 
65 folgt: 

(1) Ein vulkanisierter Reifen wird von der Vulkani- 
sierstation, die Ober eine Mehrfachanordnung von 
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Vulkanisierformen verfugt unter Verwendung des 
ersten Vulkanisierformforderers zur Vulkanisier- " 
form-Zufuhrungsposition in der Vulkanisierform- 
SchlieBstation transportiert. In der Vulkanisier- 
form-SchlieBstation wird die Vulkanisierform unter 5 
Verwendung des zweiien Vulkanisierformfdrde- 
rers zur Vulkanisierform-SchlieBposition transpor- 
tiert. Die jetzt in die Vulkanisierform-SchlieBvor- 
richtung eingebundcne Vulkanisierform wird ge- 
dffnet und mittels einem an die Vulkanisierform- to 
SchlieBvorrichtung angeschlossenen Entlader aus- 
gebracht 

Ein als nachster zu vulkanisierender Reifenrohling 
wird mittels einem angeschlossenen Lader in die 
Vulkanisierform eingebracht. aus der der vulkani- 15 
sierte Reifen ausgebracht wurde. Die Verformung 
des Reifenrohlings erfolgt beim Zufahren der Vul- 
kanisierform. Nachdem die Vulkanisierform zuge- 
fahren ist stromt ein Heiz-/Druckubertragungsme- 
dium in das Innere des Reifenrohlings. und der Vul- 20 
kanisationsprozeB wird eingeleitet 
Die Vulkanisierform. in der die Vulkanisation ein- 
geleitet wurde. wird von der Vulkanisierform- 
SchlieBvorrichtung freigegeben und unter Umkehr 
der oben beschriebenen Verfahrensweise zuruck- 25 
geftthrt 

(2) Wenn sich aufgrund veranderter Spezifikation 
der zu vulkanisierenden Reifen ein Auswechseln 
der Vulkanisierform oder des Heizbalgs erforder- 
lich macht wird die Vulkanisierform nach Ausbrin- 30 
gen des vulkanisierten Reifens gemaB oben be- 
schriebener Verfahrensweise geschlossen, ohne 
dafl ein weiterer Reifenrohling eingebracht wird. 
und zur Vulkanisierform-Wechselstation transpor- 
tiert 35 
Falls die Vulkanisierform-Wechselstation mit einer 
Einrichtung zum Offnen/Zufahren von Vulkanisier- 
formen ausgerustet ist, werden der Heizbalg o. a. in 
der Vulkanisierform-Wechselstation ausgetauscht 
Falls die Vulkanisierform-Wechselstation nicht mit 40 
einer Einrichtung zum Offnen/Zufahren von Vulka- 
nisierformen ausgerustet ist, werden Heizbalg o. a. 
zur Verwendung einer anderen Einrichtung zum 
Wechseln von Heizbalg usw. an einen anderen Ort 
transportiert. Wahrenddessen wird in der Vulkani- 45 
sierform-SchiieBstation das Einbringen/Ausbrin- 
gen von Reifen in eine andere bzw. aus einer ande- 
ren Vulkanisierform durchgefUhrt Nach erfolgtem 
Austausch von Heizbalg usw. wird die Vulkanisier- 
form zur Vulkanisierform-SchlieBstation. wo ein als 50 
ndchster zu vulkanisierender Reifenrohling einge- 
bracht wird, und weiter zur Vulkanisierstation 
transportiert. 

Urn des weiteren die zweite Zielstellung der vorlie- 55 
genden Erfindung zu realisieren. beinhaltet das erfin- 
dungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersystem eine Vulkani- 
sierstation, in der Reifenrohlinge mittels einer Mehrfa- 
chanordnung von Vulkanisierformsatzen vulkanisiert 
werden; eine Vulkanisierform-SchlieBstation zur Ent- $o 
nahme eines vulkanisierten Reifens durch Offnen der 
Vulkanisierform und zum SchlieBen der Vulkanisiersta- 
tion nach Einbringen und Verformen eines Reifenroh- 
lings: sowie einen Vulkanisierformfdrderer zum Trans- 
port einer Vulkanisierform zwischen der Vulkanisiersta- 65 
tion und der Vulkanisierform-SchlieBstation. Ebenso be- 
inhaltet das erfindungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersy- 
stem eine Vulkanisierstation. in der Reifenrohlinge mit- 



tels einer Mehrfachanordnung von Vulkanisierformsat- 
zen vulkanisiert werden: eine Vulkanisierform-SchlieB- 
station zur Entnahme eines vulkanisierten Reifens durch 
Offnen der Vulkanisierform und zum SchlieBen der Vul- 
kanisierstation nach Einbringen und Verformen eines 
Reifenrohlings: eine Vulkanisierform-Wechselstation 
zum Austauschen einer Vulkanisierform und eines Heiz- 
balgs: sowie einen Vulkanisierformf6rderer zum Trans- 
port einer Vulkanisierform zwischen diesen Stationen. 

Weiterhin zeichnet sich das erfindungsgemaBe Rei- 
fen-Vulkanisiersystem dadurch aus, daB der Fdrder- 
schlitten fur den Transport von zwei Vulkanisierformen 
ausgelegt ist. 

Dariiber hinaus zeichnet sich das erfindungsgemaBe 
Reifen-Vulkanisiersystem dadurch aus. daB Vulkanisier- 
formen in der Vulkanisierstation auf mindestens zwei 
Stufen ubereinander wahrend der Vulkanisation ange- 
ordnet werden konnen. 

Das erfindungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersystem. das 
wie oben beschrieben konfiguriert ist fuhrt die folgen- 
den Arbeitsschritte aus: 

(1) Ein vulkanisierter Reifen wird von der Vulkani- 
sierstation. die Uber eine Mehrfachanordnung von 
Vulkanisierformen verfugt durch den Fdrderschlit- 
ten aufgenommen und zur Vulkanisierform- 
SchlieBstation transportiert. Nachdem die zur Vul- 
kanisierform-SchlieBstation gebrachte Vulkanisier- 
form mit der Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung 
verbunden wurde. erfolgt das Offnen der Vulkani- 
sierform durch den Offnungs-/SchIieBmechanismus 
dieser Vorrichtung. Der vulkanisierte Reifen wird 
mittels einem an die Vulkanisierform-SchlieBvor- 
richtung angeschlossenen Entlader ausgebracht. 
Ein als nachster zu vulkanisierender Reifenrohling 
wird mittels einem angeschlossenen Lader in die 
Vulkanisierform eingebracht aus der der vulkani- 
sierte Reifen ausgebracht wurde. Die Verformung 
des Reifenrohlings erfolgt beim Zufahren der Vul- 
kanisierform. Nachdem die Vulkanisierform zuge- 
fahren ist, str6mt ein Heiz-/DruckQbertragungsme- 
dium in das hermetisch abgeschlossene Innere des 
Reifenrohlings, und der VulkanisationsprozeB wird 
eingeleitet. Die Verbindung zwischen der Vulkani- 
sierform, in der die Vulkanisation eingeleitet wurde, 
und der Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung wird 
daraufhin geldst und die Vulkanisierform wird wie- 
der auf den Fdrderschlitten gesetzt und zur Vulka- 
nisierstation zurflcktransportiert 

(2) Wenn sich aufgrund veranderter Spezifikation 
der zu vulkanisierenden Reifen ein Auswechseln 
der Vulkanisierform oder des Heizbalgs erforder- 
lich macht wird die Vulkanisierform nach Ausbrin- 
gen des vulkanisierten Reifens gemaB oben be- 
schriebener Verfahrensweise geschlossen, ohne 
daB ein weiterer Reifenrohling eingebracht wird, 
und zur Vulkanisierform-Wechselstation geschick t 
Falls die Vulkanisierform-Wechselstation mit einer 
Einrichtung zum Offnen/Zufahren von Vulkanisier- 
formen ausgerustet ist (ohne Einleitungssystem for 
ein Heiz-/DrackQbertragungsmedium). werden 
Heizbalg o. a. in der Vulkanisierform-Wechselsta- 
tion ausgetauscht Falls die Vulkanisierform-Wech- 
selstation nicht Qber eine Einrichtung zum Offnen/ 
Zufahren von Vulkanisierformen verfflgt werden 
der Heizbalg o. a. zur Verwendung einer anderen 
Einrichtung zum Wechseln von Heizbalg usw. an 
einen anderen Ort transportiert Wahrenddessen 
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wird in dcr Vulkanisierform-SchlieBstation das Ein- 
bringen/Ausbringen von Reifen in eine andere bzw. 
aus cincr anderen Vulkanisierform durchgefQhrt. 
Nach erfolgtem Austausch von Heizbalg usw. wird 
die Vulkanisierform zur Vulkanisierform-SchlieB- 5 
station, wo ein als nachster zu vulkanisierender 
Reifenrohling eingebracht wird, und weiter zur 
Vulkanisierstation transportiert. 

(3) Die obenstehende Beschreibung gilt fQr ein Sy- 
stem, bei dem der Forderschlitten zur Beforderung to 
einer einzeinen Vulkanisierform in der Lage ist. In 
diesem Fall muB der Vulkanisierformfdrderer wah- 
rend der zum Einbringen und Ausbringen der Rei- 
fen in die bzw. aus der Vulkanisierform bendtigten 
Zeitspanne vor der Vulkanisierform-SchlieBstation 15 
warten, so daB der Betrieb von Vulkanisierform- 
SchlieBstation und Vulkanisierformforderer einge- 
schrankt ist. Kann der Forderschlitten hingegen 
zwei Vulkanisierformen befordern, wird diese Ein- 
schrankung hinfallig und somit ein effizienter Be- 20 
trieb ermdglicht. Die n-te Vulkanisierform, in der 
der VulkanisationsprozeB abgeschlossen ist, wird 
auf eine der Ladepositionen gcstellt und der For- 
derschlitten daraufhin so bewegt, daB sich die leere 
Ladeposition vor der Vulkanisierform-SchlieBsta- 2$ 
tion befindeL ZunSchst nimmt der Fdrderschlitten 
jetzt die (n-l)te Vulkanisierform auf, aus der der 
Reifen ausgebracht wird. Danach wird der F6rder-_ 
schlitten wieder so bewegt, daB sich die n-te Vulka- 
nisierform, die zuvor befSrdert wurde, vor der Vul- 30 
kanisierform-SchlieBstation befindet. Nachdem 
diese n-te Vulkanisierform mit dem vulkanisiertem 
Reifen an die Vulkanisierform-SchlieBstation Qber- 
geben wurde, wird die bereits aufgeladene (n-l)te 
Vulkanisierform zur Vulkanisierstation geschickt 35 
Wahrend in der Vulkanisierform-SchlieBstation das 
Einbringen und Ausbringen eines Reifens durchge- 
fUhrt wird, kann eine mit einem Reifenrohling be- 
schickte Vulkanisierform zur Vulkanisierstation be- 
f&rdert und die den vuikanisierten Reifen enthal- 40 
tende Vulkanisierform von der Vulkanisierstation 
wegtransportiert werden. Auf diese Weise laBt sich 
die Vulkanisierform-SchlieBstation effizienter nut- 
zen. 

(4) Die Vulkanisierstation ist so konfiguriert daB 45 
die Vulkanisierformen wahrend des Vulkanisa- 
tionsvorgangs zumindest zweistufig Qbereinander 
angeordnet sind und sich die Station neben dem 
Fahrweg des Vulkanisierformfdrderers befindet 
Dadurch laBt sich der Raum bedarf des Systems 30 
verringern. 

Urn die dritte Zielstellung der vorliegenden Erf indung 
zu realisieren. beinhaltet das erfindungsgemaBe Reifen- 
Vulkanisiersystem mehrere Vulkanisierformsatze; eine 55 
auf Schienen und parallel mit den Vulkanisierformen 
laufende Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung; einen auf 
den Schienen laufenden Entlader zum Ausbringen eines 
vuikanisierten Reifens aus einer geGffneten Vulkanisier- 
form: sowie einen auf den Schienen laufenden Lader 60 
zum Einbringen eines Reifenrohlings in die Vulkanisier- 
form. 

Weiterhin beinhaltet das erfindungsgemaBe Reifen- 
Vulkanisiersystem eine ZufQhrvorrichtung fQr Reifen- 
rohlinge einschlieBlich Lagergestellen fQr mehrere Sat- 65 
ze von Paletten mit jeweils einem Reifenrohling; sowie 
eine Fordervorrichtung zum Transport der aus den La- 
gergestellen ausgewahlten Reifenrohlinge zusammen 



mit der Palette zu einer Obergabestelle, wo der Reifen- 
rohling an den Lader Qbergeben wird zum weiteren 
Transport der jetzt leeren Palette zu einer Obernahme- 
stelle fQr Reifenrohlinge, wo ein Reifenrohling auf die 
Palette gelegt wird, sowie der Weiterf Qhrung der Palet- 
te zu einer unbelegten Position in den Lagergestellen. 

Das erfindungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersystem, das 
wie oben beschrieben konfiguriert ist. fQhrt die folgen- 
den Arbeitsschritte aus: 

(1) Die Vulkantsierform-SchlieBvorrichtung. der 
leere Entlader und der einen Reifenrohling greifen- 
de Lader befinden sich wahrend des Vulkanisa- 
tionsvorgangs gemeinsam an der Position der Vul- 
kanisierform. Nach vollzogener Vulkanisation wird 
die Vulkanisierform mittels der Vulkanisierform- 
SchlieBvorrichtung geoffnet Der vulkanisierte Rei- 
fen wird vom Entlader herausgehoben und an eine 
Nachbearbeitungsvorrichtung, z. B. eine Vorrich- 
tung zum Einspannen, Dehnen und Abkuhlen von 
vuikanisierten Reifen, Qbergeben. Nachdem der 
vulkanisierte Reifen ausgebracht wurde, bringt der 
Lader einen Reifenrohling in die Vulkanisierform 
ein. AnschlieBend wird der Lader zur ZufQhrvor- 
richtung fQr Reifenrohlinge gefahren, um einen 
Reifenrohling abzuholen. Die Vulkanisierform wird 
durch die Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung zu- 
gefahren, und die VuIkanisierform-SchlieBvorrich- 
tung wird zur Position derjenigen Vulkanisierform 
gefahren, in der der nachste Vulkanisationsvorgang 
zum AbschluB kommt 

(2) An der ZufQhrvorrichtung fQr Reifenrohlinge 
wird der als nachster zu vulkanisierende Reifenroh- 
ling aus den Lagergestellen ausgewahlt und mit Pa- 
lette zur Obergabestelle geschickt Wahrend der 
Lader das Einbringen des Reifenrohlings durch- 
fQhrt wrrd die leere Palette von der Obergabestelle 
zur Obernahmestelle fQr Reifenrohlinge geschickt 
und verweilt dort Ein mittels Einschienenlaufkatze 
o. a. antransportierter Reifenrohling wird auf die 
leere Palette gelegt und anschlieBend auf dieser 
Palette zu einer unbelegten Position in den Lager- 
gestellen gebracht 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Fig. 1 ist eine Draufsicht eines ersten AusfQhrungs- 
beispiels des erfindungsgemaBen Reifen-Vulkanisiersy- 
stems; 

Fig. 2 ist ein SeitenriB Qber die gedachte Linie a-a von 
Hg. 1: 

Fig. 3 ist eine vergrdBerte Schnittansicht Qber die ge- 
dachte Linie b-b von Fig. 2; 

Fig. 4 ist eine Langsschnittdarstellung Qber die ge- 
dachte Linie e-e von Fig. 3; 

Fig. 5 ist eine Draufsicht, die ein erstes Beispiel einer 
Halte-/Trenneinrichtung fQr die obere Heizplatte zeigt 
Qber die gedachte Linie f-f von Fig. 4; 

Fig. 6 ist eine Draufsicht. die ein wetteres Beispiel 
einer Halte-ZTrenneinrichtung fQr die obere Heizplatte 
zeigt Qber die gedachte Linie f-f von Fig. 4; 

Fig. 7 ist eine vergrftBerte Schnittdarstellung des 
durch den Pfeil g von Fig. 3 bezeichneten Ausschnitts; 

Fig. 8 ist eine Querschnittdarstellung Qber die ge- 
dachte Linie h-h von Fig. 7; 

Fig. 9 ist eine Querschnittdarstellung Qber die ge- 
dachte Linie i-i von Fig. 7; 
Fig. 10 ist eine Draufsicht des zweiten AusfQhrungs- 
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beispiels des erfindungsgemaQen Reifen- Vulkanisiersy- 
s terns; 

Fig. 1 1 ist eine Vorderansicht in Langsrichtung Qber 
die gedachte Linie a-a von Fig. 10: 

Fig. 12 ist eine Draufsicht des dritten Ausfuhrungs- 
beispiels des erfindungsgemaQen Reifen-Vulkanisiersy- 
stems; 

Fig. 13 ist eine Vorderansicht in Langsrichtung Qber 
die gedachte Linie a"-a" von Fig. 12; 

Fig. 14 ist eine Draufsicht des vierten AusfUhrungs- 
beispiels des erfindungsgemaQen Reifen-Vulkanisiersy- 
stems; 

Fig. 15 ist eine Vorderansicht uber die gedachte Linie 
a-a von Fig. 14; 

Fig. 16 ist eine Draufsicht (°) uber die gedachte Linie 
c-cvon Fig. 15;und 

Fig. 17 ist eine Vorderansicht einer Zufuhrvorrich- 
tung fur Reifenrohlinge uber die gedachte Linie b-b von 
Fig. 15. 

Ausfuhrliche Beschreibung der bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiele 

Nachstehend wird das in den Fig. 1 bis 9 dargestellte 
AusfQhrungsbeispiel des erfindungsgemaQen Reifen- 
Vulkanisiersystems beschrieben. 

Fig. 1 ist eine Draufsicht des ersten AusfQhrungsbei- 
spiels des erfindungsgemaQen Reifen-Vulkanisiersy- 
stems, und Fig. 2 ist ein SeitenriQ uber die gedachte 
Linie a-a von Fig. 1. 

Zunachst wird der Gesamtaufbau des Reifen-Vulka- 
nisiersystems unter Verweis auf die Fig. 1 und 2 be- 
schrieben. 

Die Vulkanisierstation 1 besteht aus den beiden Sta- 
tionen la und lb, die rechts und links angeordnet sind 
Selbstverstandlich kdnnte die Vulkanisierstation auch 
aus einer oder drei oder mehr Stationen bestehen. Zu 
jeder Station geh&ren mehrere Formenuntersatze 3 (5a. 
5b. . . .). auf denen Vulkanisierformen M (Ma, Mb, . . . ). 
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in der Vuikanisierform, falls dies aufgrund geanderter 
Spezifikation der zu vulkanisierenden Reifen erforder- 
lich wird, sowie zum Austausch des Heizbalgs, der ein 
VerschleiQteil ist und ahnlichem. Die Wechselstation 
verfOgt uber eine Einrichtung zum fur die Austausch- 
handlung notwendigen Offnen und SchlieQen der Vuika- 
nisierform (nicht dargestellt). Falls erforderlich, kdnnte 
eine Vulkanisierform-Vorheizkammer angebaut sein. 
Anderenfalls kbnnte der Vulkanisierform-Wechseltisch 
auch einfach als Tisch zum zeitweiligen Abstellen der 
Vuikanisierform M oder als Vulkanisierform-Vorheiz- 
kammer genutzt werden, wahrend der Austausch von 
Formteilen an anderen Orten, zu denen die Vuikanisier- 
form M per Gabelstapler o. a. gelangt erfolgen wQrde. 

Als nachstes wird die Vuikanisierform unter Verweis 
auf die Fig. 3 bis 9 ausfQhrlich beschrieben. Links von 
der Linie d-d in Fig. 3 ist der Betriebszustand darge- 
stellt, in dem die Vuikanisierform M geoffnet und der 
vulkanisierte Reifen ausgebracht ist, wahrend die rechte 
Seite den Zustand zeigt, in dem sich der Reifenrohling T 
in der zugefahrenen Vuikanisierform befindet und die 
Vulkanisation durch Einstromen eines Heiz-/Druck- 
ttbertragungsmediums in den Reifenrohling T Qber den 
Heizbalg B eingeleitet ist. 

Die Bodenplatte 101 fur die Vuikanisierform M ist auf 
dem Tisch 7 mit Hilfe einer bekannten Arretiervorrich- 
tung (nicht dargestellt) befestigt Die untere Heizplatte 
103 ist am Gleitlager 108 befestigt, das in vertikaler 
Richtung einschiebbar ist, wobei die AuQenwandung 
des mittig an der Bodenplatte 101 ausgeformten Zylin- 
ders 101a als Fuhrung dient Die untere Heizplatte 103 
wird mit Hilfe der Kolbenstange des am Rahmen 50 
angebrachten Arbeitszylinder 56, die sich vertikal durch 
eine Aussparung lOle der Bodenplatte 101 bewegt ge- 
hoben und gesenkt. 

Verweiszahl 105 bezeichnet die mit der unteren Heiz- 
platte 103 verschraubte Form ftir die untere Seiten- 
wand, und 10$ bezeichnet den Setzring fQr die untere 
Wulst der mit einem allgemein bekannten Bajonettver- 



die an spaterer Stelle ausfuhrlich beschrieben werden, 40 schluO am Gleitlager 108 momiert ist Das untere Ende 



montiert sind. Jeder Formenuntersatz 5 verfQgt Qber 
eine Einrichtung zum NachfQllen mit dem Heiz-/Druck- 
Qbertragungsmedium und die dazugehorigen Rohrlei- 
tungen usw. 

Zum ersten Vulkanisierformforderer gehdren auf 
dem Boden befestigte Schienen 4 und Portaltransporter 
3a und 3b, die entiang der Schienen 4 gefQhrt werden 
und jeweils Qber Einspann-. Hebe- und Versetzeinrich- 
tungen fUr die Vuikanisierform M verfQgen. Abhangig 
von der Architektur des Werksgebaudes kann der Vul- 
kanisierformforderer auch als Laufkatzenmodell kon- 
struiert sein. 

Die Vulkanisierform-SchlieQstation 2a, 2b beinhaltet 
die Vulkanisierform-SchlieGvorrichtung 6a, 6b. ahnlich 
der bereits bekannten Reifen-Vulkanisiermaschine (der 
Unterschied wird an spaterer Stelle beschrieben): den 
zweiten VulkanisierformfCrderer. bestehend aus einer 
Tafe! 7a, 7b, die auf am Boden befestigten Schienen 8a 
und 8b gefQhrt wird; einen bereits bekannten Entlader 
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des Heizbalgs B wird zwischen dem mit dem Wulstsetz- 
ring ICS verschraubten Heizbalghalter 107. und dem 
Wulstsetzring 1CS gehalten. 

Verweiszahl 105 bezeichnet die in Umfangsrichtung 
mehrfach aufgeteilte Form fQr die Lauffiache, die mit 
der Innenwand einer Vielzahl von Segmenten 110, de- 
ren auQere Wandfiachen beim Zufahren der Vuikani- 
sierform praktisch eine konische Oberflache bildeit ver- 
schraubt ist Ein AuBenring lll,dessen konische Ober- 
flache an der Peripherie mit der auQeren Wandfiache 
von Segment 110 in ftontakt kommt ist auf der Boden- 
platte 101 Qber den Abstandshalter fllSaufgeschraubt 

Auf der konischen AuOenwandflfiche von Segment 
110 ist in Richtung der Aufwarts-/Abwartsbewegung 
eine T-Nut 110a eingefrast und an der konischen Innen- 
wand des AuQenrings 111 ist eine in die T-Nut 110a 
einschiebbare T-Schiene 111b befestigt 

Zum Anheben der unteren Heizplatte 103 mit Hilfe 
des Arbeitszylinders 53 wird das Segment ft 10 Qber die 



9a. 9b zum Ausbringen eines vulkanisierten Reifens aus eo an der unteren Heizplatte 103 befestigte Druckaufnah* 



der Vuikanisierform M; sowie einen bereits bekannten 
Lader 10a, 10b zum Einbringen eines Reifenrohlings in 
die Vuikanisierform M. Sofern erforderlich kflnmen zu- 
satzlich ein Fdrderer 11a zum Transport vulkanisierter 
Reifen sowie ein Gestell 12a fQr die Ablage von Reifen- 
rohlingen o. a. installiert werden. 

Die Vuikanisierform- Wechselstation ist ein Tisch zum 
Austausch der Lauffiachenform. Seitenwandform usw. 
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meplatte 104 nach oben gedrQckt und das Segment 110 
gleitet in radialer Richtung nach auQen, gefQhrt durch 
die T-Schiene 11.1b, so daQ sich die Laufflfichenformen 
109 in radialer Richtung, bezogen auf die Form fQr die 
untere Seitenwand 105, relativ voneinander entfernen. 
Mit dieser Bewegung wird die am unteren Teil von Seg- 
ment 110 ausgeformte Klaue 110b in radialer Richtung, 
bezogen auf die Lage der sich am auQeren Umfang der 
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unteren Heizplattc t03 befindlichen und in Klaue !10b 
greifenden Klaue 103a, rclativ nach auflcn gefiihrt. wo- 
bei der Eingriff der Klauen gelbst wird. 

Die obcre Hcizplatte 1 14. an der die Druckaufnahmc- 
platte 115 befestigt 1st. liegt bei zugefahrcner Vulkani- 
sierform M Uber der Druckaufnahmeplatie 1 15 auf dem 
Segment 110. Die Klaue 114a an der obercn Hcizplatte 
114 greift in die Klaue UOc an der Oberscite von Seg- 
ment 1 10. Wenn das Segment 1 10 wie oben beschrieben 
in radialer Richtung hin- und hergleitet. greifen diese 
Klauen ineinander bzw. wird ihr Eingriff gelbst. 

Verweiszahl 113 bezeichnet die mit der oberen Hciz- 
platte 1 14 verschraubte Form fur die obere Seitenwand. 
und 116 bezeichnet den Setzring fur die obere Wulst. 
der mit der Form fur die obere Seitenwand 113 ver- 
schraubt ist. 

An den Ausieger 51. der in einer die ungchindene 
vertikale Bewegung gestattenden Art und Weise am 
Rahmen 50 montiert ist. wurde das Kolbencnde des 
ebenfatis am Rahmen 50 montierten Arbeitszylinders 52 
befestigt. Der Arbeitszylinder 52 kann den Ausieger 51 
nach oben und unten bewegen. 

Die obere Heizplattc wird mittels der im folgenden 
beschriebenen Einrichtung 53 am Ausieger 51 befestigt 
bzw. von diesem gelftsi: Wie in den Fig. 4 bis 6 darge- 
stellt, ist an einem Ende der T-Stange 55 der Drehzylin- 
der 34 montiert, wahrend das andcre Ende in einem 
StUck in die T-Klaue 55a Ubergcht, die in die ebenfalls in 
einem Stuck an der oberen Heizplatte 114 ausgeformte 
Klaue 114b greifen oder aber diese passieren kann. so- 
fern die T-Stange mit Hilfe des Zylinders 54 urn 90 Grad 
gedreht wurde. 

Wahrend die Halteeinrichtung 53 den Ausieger 51 mit 
der oberen Heizplatte 114 verbindet und das Segment 
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gung von crster und zwciter Mittensaule 123 und 121 
gestoppt wird. 

Beim Herunterfahren der Siulen trifft das auBere En- 
de von Gleitlagcr 122 auf das Gleitlager 120. so daB das 
Absenken der zweitcn Mittensaule 121 beendet wird. 
und der am Kopfende der ersten Mittensaule 123 ver- 
schraubte Flansch 118 stdBt auf das Gleitlager 122. so 
daB das Absenken der ersten Mittensaule 123 gestoppt 
wird. 

Der Heizbalg B wird an seinem oberen Ende durch 
den mit Flansch 118 verschraubten Heizbalghalter 117 
festgeklemmt. so daB oberes und unteres Ende des 
Heizbalgs B je nach Aufwarts- oder Abwartsbewegung 
der Mittensaule auseinandergezogen oder aufeinander 
zu bewegt werden. 

Die zylindrischc Ausformung 101a der Bodenplatte 
enthait einen DurchlaB 101b fur den Ein- und Austritt 
des Heiz-/Druckubertragungsmediums in das Innere 
bzw. aus dem Inneren des Reifens uber den Heizbalg B. 
Das untcrc Ende von DurchlaB 101b laBt sich mittels 
einer allgemein bekannten AnschlieBeinrichtung 126 an 
die Rohrlcitung 57 der Vulkanisierform-SchiieBvorrich- 
tung anschlieBen bzw. von dieser trennen. Der mit g 
bezeichnete Ausschnitt aus Fig. 3 wird in den Fig. 7 bis 9 
vergr6Bert dargestellt. Wie die Fig. 7 bis 9 zeigen, gehd- 
ren zur AnschlieBeinrichtung 128 der in die Bodenplatte 
101 eingefaBte und an dieser befestigte Ventilkdrper 

127 und der Ventileinsatz 128. fur dessen Gleitweg eine 
der zvlindrischen Innenflachen des Ventilkdrpers 127 als 
Fuhrung dient. Der Sitzteller 128a des Ventileinsatzes 

128 liegt auf dem im Mittelteil des Ventilkdrpers 127 
ausgeformten Ventilsitz 127a auf. wobei der Ventilein- 
satz 128 mit Hilfe der Spiralfeder 129 gegen den Ventil- 
sitz 127a gedruckt wird. Am Ventilsitz 127a liegt die 



U0 radial nach auBen gefOhrt wi^d un^ die Klaue 1 10c 35 Rohrleitung S7 an. Die Rohrleitung 57 wird mittels einer 
von der Klaue 1 14a zu losen, werden mit Hilfe des Ar- am Rahmen SO mont.cnen Hebeeinnchtung (mcht dar- 
beitszylinders 32 die Form fur die obere Seitenwand 1 13 gestellt) angehoben oder gesenkt. ^obers.e ^8™? 
und der obere Wulstsetzring 116 gemeinsam mit der ihrer zyhndnschen Form in die zweite. ebenfalls runde. 

Heizolatte 114 ansehoben Offnung 127c des Ventilkdrpers 127 eingeschoben wer- 

° b D e^w !^M^sSl21 isTin den oberen Tei. des .0 den kanV so daB sie am auBeren Umfang ihres Kopfen- 



zylindrischen Aufsatzes 101a der Bodenplatte 101 der 
art eingefiihrt.daB sie in vertikaler Richtung frei beweg- 
lich ist. wobei die Innenwand des aufgeschraubten 
Gleitlagers 120 als FUhrung dient. 

In das obere Ende der zweiten Mittensaule 121 ist die 
erste Mittensaule 123 derart eingefiihrt. daB sie in verti- 
kaler Richtung frei beweglich ist. wobei die Innenwand 
des aufgeschraubten Gleitlagers 122 als Fuhrung dient. 
Die erste Mittensaule 123 laBt sich somit durch die Ver 



des Kontakt findet. 128b ist der DurchlaB. 

Das am Kopfende der Rohrleitung 37 ausgeformte 
Y-Glied bekommt Kontakt mit dem auf Seite des Sitz- 
tellers 127a aus dem Ventileinsatz 128 herausragenden 
45 Ventilschaft. so daB beim EinfUhren der Rohrleitung 37 
in den Ventilkdrper 127 der Ventileinsatz 128 nach oben 
gefiihrt wird, wodurch eine Verbindung zwischen 
DurchlaB 101b und Rohrleitung 57 hergestellt wird, 
wahrend der DurchlaB 101b verschlossen bleibt, wenn 
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30 angebrachten Arbeitszylinders (mcht dargestellt) 
verbunden ist. und das Ineinandergreifen der am oberen 
Ende des Verlangerungszylinders 58 montierten Klaue 
58a mit der am unteren Ende der ersten Mittensaule 123 
ausgeformten Klaue 123c nach oben und unten bewe- 
sen. 

Bei der Aufwartsbewegung der ersten Mittensaule 
123 stoBt schlieBlich der am unteren Ende der ersten 
Mittensaule 123 ausgeformte Flansch 123b an die im «> 
Inneren der zweiten Mittensaule 121, nahe dem Kopfen- 
de. ausgeformte ringfdrmige Auswttlbung und hebt die 
zweite Mittensaule 121 an, wodurch die zweite Mitten- 

Int der S5£ MiEffii T^etrTe Hansen « 52^7^"^ W.nneren der Form durch das 
S?.n di?? m ^ InneTn Ts zylindrischen Aufsatzes 101a. Heiz./Druckubertragungsmedium w.rkenden Off- 
I l««Vn Sem Ende ^ ausVeformte ringfdrmige nungsdruck bendtigt und daB sie im Gegensatz zur her- 
AuswdS Wie sSflfund SEdE rAufwambewe- kdmm.ichen Reifen-Vulkanisiermaschine Qber die An- 



satz 128 dabei durch die Spiralfeder 129 ebenfalls nach 
unten gedruckt wird. Zwischen der Rohrleitung 57 und 
der ZufOhrung far das Heiz-/DruckUbertragungsmedi- 
um ist ein Stell ventil (nicht dargestellt) installiert. 

Auch in der ersten Mittensaule 123 befindet sich ein 
DurchlaB 123a zum Einleiten von Dampf fur die Verfor- 
mung usw. in den Reifenrohling T Ober den Heizbalg B, 
wobei unter dem DurchlaB 123a eine ahnliche An- 
schlieBeinrichtung installiert ist. 

Wie aus der obigen Beschreibung ersichtlich, ist die 
Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung 6a, 6b im Wesentli- 
chen baugleich mit der herkbmmlichen Reifen-Vulkani- 
siermaschine. mit der Ausnahme. daB die Vorrichtung 
keine Aufspanneinrichtung zum Verriegeln der Vulka- 
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schlieBeinrichtung verfflgt 

Im folgenden wird die Bctriebswcise des in den Fig. 1 
und 2 dargestelhen Reifen- Vulkanisiersystems beschrie- 
ben. 

Die Fig. 1 und 2 weisen den Zustand aus, in dem die 
Vulkanisation des Reifens in der Vulkanisierform Ma, 
die auf dem Formenumersatz 5a der Vulkanisierstation 
la montiert ist abgeschlossen ist und die Vulkanisier- 
form Ma mit Hilfe der Vulkanisierform-Transportvor- 
richtung 3a, 7a zur Formendffnungs- und -schlieBposi- 
tion in der Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung 6a der 
Vulkanisierform-SchlieBstation 2a gebracht wurde. 

Ausgehend von diesem Betriebszustand wird zu- 
nSchst der Arbeitszylinder 52 betatigt um den Ausleger 
51 zu senken. und anschlieBend die obere Heizplatte 1 14 
der Vulkanisierform Ma mit Hilfe der Halteeinrichtung 
am Ausleger 51 befestigt. Gleichzeitig wird die Rohrlei- 
tung 57 soweit angehoben, dau sie auf den DurchlaB 
101b trifft Danach wird die Verlangerungsstange 59 
geringfilgig nach oben bewegt, damit die Rohrleitung 57 
auch mit dem DurchlaB 123a verbunden ist. Zylinder 58 
wird so gedreht daB die Klaue 58a in die Klaue 123c 
greift 

Als nachstes wird das Stellventil (nicht darges>tellt) 
betatigt um das Heiz-/DruckQbertragungsmedium aus 25 
dem Reifen T austreten zu lassen. Nach Prflfung. ob der 
Druck im Reifen T ausreichend gesunken ist, wird durch 
Arbeitszylinder 56 die untere Heizplatte 103 so nach 
oben gedruckt daB sich die Lauffl&chenform relativ 
vom Reifen T entferm und dabei von diesem geldst 30 
wird *~ * 

Der Durchmesser der Lauffiachenform wird in aus- 
reichendem MaBe vergrdBert und die Klauen 1 10b und 
110c von Segment 110 werden aus den Klauen 103a und 
1 14a der oberen bzw. unteren Heizplatte geldst Danach 35 
bewegt der Arbeitszylinder 52 die obere Heizplatte 114 
nach oben. um die Form fur die obere Seitenwand 1 13 
zu Iftsen. Die Mittensaule 123 wird angehoben. wahrend 
im Heizbalg B Qber den DurchlaB 123a ein Vakuum 
hergestellt wird, um den Heizbalg B aus dem Reifen T 40 
herauszuziehen. 

AnschlieBend wird der Reifen T mit Hilfe des bekann- 
ten Entladers 9a aus der Vulkanisierform Ma ausge- 
bracht und der als nachster zu vulkanisierende Reifen- 
rohiing T mit Hilfe des bekannten Laders 10a in die 45 
Vulkanisierform Ma eingebracht Wahrend Qber den 
DurchlaB 123a der Dampf fur den VerformungsprozeB 
in den Heizbalg B strOmt wird die Mittensaule 123 ge- 
senkt und der Heizbalg B in den eingebrachten Reifen- 
rohling T eingelegt Der Lader 10a gibt den Reifen T frei so 
und fahrt auf die Warteposition. 

Sobald der Lader 10a diese Position erreicht hat wo 
er den Bewegungsablauf der oberen Heizplatte 114 
nicht beeintrachtigt wird die obere Heizplatte 114 
durch den Arbeitszylinder 52 gesenkt um gemaB der 35 
allgemein bekannten Verfahrensweise den Verfor- 
mungsprozeB und das Zufahren der Vulkanisierform 
durchzufOhren. Nachdem die obere Heizplatte 114 auf 
dem Segment 110 aufgesetzt hat, wird auch der Arbeits- 
zylinder 56 betatigt um durch die obere Heizplatte 114 60 
Qber das Segment 110 die untere Heizplatte 113 nach 
unten zu drucken, Durch diesen Vertikaldruck wird der 
Durchmesser der Laufflachenform 109 verringert und 
die Vulkanisierform Ma geschiossen. 

Zeitgleich dazu greifen die Klaue 110c in Klaue 114a 65 
und die Klaue 103c in Klaue 110b. Daher wird auch bei 
Einstrttmen eines Heiz-/DruckQbertragungsmediums 
Qber den Heizbalg B in den Reifenrohling T nach Zufah- 
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ren der Vulkanisierform und Einleiten der Vulkanisation 
die vom Heiz-/Druckflbertragungsmedium ausgehende 
und auf ein Aufbrechen der Vulkanisierform hinwirken- 
de Kraft durch das Ineinandergreifen der Klauen 110c 
5 und 1 14a bzw. der Klauen 103a und 1 10b gekontert und 
die Vulkanisierform bleibt geschiossen. 

In diesem Betriebszustand wird die Vulkanisation des 
Reifens eingeleitet. AnschlieBend wird die Verbindung 
zwischen der Vulkanisierform Ma und der Vulkanisier- 
to form-SchlieBvorrichtung 6a mittels Umkehr des oben 
beschriebenen Ablaufs geldst. Da in den Durchlassen 
123a und 101b jeweils im unteren Teil ein RQckschlag- 
ventil eingebaut ist, wird der Innendruck des Reifens 
dabei aufrecht erhalten. 
15 Nachfolgend wird der Tisch 7a der Vulkanisierform- 
Transportvorrichtung Qber die Schienen 8a zu der durch 
die Doppelpunktlinie bezeichneten Position gefahren. 
Damit wird die komplette Vulkanisierform Ma von der 
Offnungs-/SchlieBposition zu einer Obergabestelle und 
20 von dort mit Hilfe des Portaltransporters 3a des ersten 
Vulkanisierformffirderers an eine zuvor festgelegte Po- 
sition auf dem Formenumersatz 5a gebracht. 

Nach vollzogener Vulkanisation des sich in der Vul- 
kanisierform Mb befindlichen Reifens wird die Vulkani- 
sierform Mb mittels Umkehrung des oben beschriebe- 
nen Ablaufs vom Formenumersatz 5b zur Offnungs- 
und SchlieBposition in der Vulkanisierform-SchlieBsta- 
tion 2a gebracht. 

Wenn der Heizbalg B oder anderes ausgewechselt 
werden soli, wird die Vulkanisierform sofort wieder zu- 
gefahren, ohne daB der als nachster zu vulkanisierende 
Reifenrohling T eingebracht wird (In diesem Fall wird 
selbstverstandlich kein Heiz-/Druckubertragungsmedi- 
um eingeleitet) Die Vulkanisierform wird zur Vulkani- 
sierform-Wechselstation 13 geschickt um dort den 
Heizbalg B oa. auszutauschen. Wahrenddessen wird an 
der Of f nungs- und SchlieBposition 6a, 6b aus einer ande- 
ren Vulkanisierform M der Reifen ausgebracht und ein 
weiterer Reifenrohling in diese eingelegt. Nachdem der 
Austausch des Heizbalgs B usw. volizogen ist, wird die 
Vulkanisierform wieder zur Vulkanisierform-SchlieB- 
vorrichtung 6a bzw. 6b zuruckgeschickt wo der als 
nachster zu vulkanisierende Reifenrohling T einge- 
bracht wird. 

Das erfindungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersystem.das 
wie oben beschrieben aufgebaut ist funktioniert wie 
folgt: 

(1) Die verwendete Vulkanisierform ist so konstru- 
iert daB die aufgrund des vom Heiz-/DruckQber- 
tragungsmedium ausgehenden Drucks im Inneren 
der Vulkanisierform auf deren Aufbrechen hinwir- 
kende Kraft gekontert wird. Die Vulkanisierform 
wird nach Einleiten des Vulkanisationsvorgangs zu 
einer Vulkanisierstation gebracht da sie von der 
Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung abgenommen 
bzw. wieder an dieser befestigt werden kann. Da- 
durch laBt sich eine deutliche Steigerung der bisher 
geringen Arbeitsgeschwindigkeit von Vulkanisier- 
form-SchlieBvorrichtung und Reifen-Beschik- 
kungsvorrichtung erreichen. 

(2) Eine zusauliche Vulkanisierform-Wechselsta- 
tion ermdglicht den gefahrlosen Austausch von 
Heizbalg uX ohne stdrend in den ProzeBablauf 
anderer Vulkanisierformen einzugreifen. Dadurch 
laBt sich die Arbeitsgeschwindigkeit des Gesamtsy- 
stems steigern. 

(3) Wie anhand des AusfQhrungsbeispiels erkenn- 
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bar, sind die Vulkanisicrstationcn usw. rechts und 
links von dcr Vulkanisierform-Wechselstation an- 
geordnet, wodurch die Arbcitsgeschwindigkcit der 
Vulkanisierform-Wechselstation erhdht und der fQr 
die Installierung des Systems bendtigte Platz pro 5 
Vulkanisierform reduziert werden kann. 



Im folgenden wird der Gesamtaufbau des zweiten 
AusfOhrungsbeispiels fUr das crfindungsgemaBe Reifen- 
Vulkanisiersystem unter Verweis auf die Fig- 10 und 1 1 10 
beschrieben. 

Einc Vulkanisierstation 1 kann zum Beispiel aus den 
Stationcn la und lb bestehen. wobei selbstverstandlich 
auch Konfigurationen aus einer, drei oder mehr Statio- 
nen m6giich sind. Die Vulkanisierstation. die erst an 15 
spatercr Stelle ausfiihrlich beschrieben werden soil, urn- 
faBt eine Vielzahl von Formcnuntersatzen 5 (5a. 5b. 5c 
. . .). auf denen eine Vielzahl von Vulkanisierformen M 
(Ma, Mb. Mc . . .) monticrt sind. Jeder Formenuntersatz 5 
ist mit einer Einrichtung zum 6rtlichcn Versetzen der 20 
Vulkanisierformen (z. B. durch einen Arbeitszylinder 
bewegte Schubeinrichtung) (nicht dargestellt) sowie ei- 
ner FQtleinrichtung fur das Heiz/Druckubertragungs- 
medium mit dazugchorigen Rohrleitungen usw. ausge- 
rQstet. 25 

Zur Vulkanisierform-SchlieBstation 2 (2a und 2b) ge- 
hftren eine Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung 6 (6a 
und 6b). die in ihrem Aufbau der bekannten Vulkanisier- 
maschine ahnelt (der Unterschied wird an spaterer Stel- 
le beschrieben); ein bekannter Entlader 7a zum Aus- 30 
bringen eines vulkanisicrten Reifens aus der Vulkani- 
sierform; sowie ein bekannter Lader 7a zum Einbringen 
eines Reifenrohlings in die Vulkanisierform. und es kann 
ihr. falls erforderlich. ein Forderer 9a zum Abtransport 
vulkanisierter Reifen. ein Gestell 10a zur Ablage von 35 
Reifenrohlingen und anderes zugeordnet werden. 

Der Vulkanisierformfordcrer besteht aus fest auf dem 
Boden verlegten Schienen 4 und bekannten Ffcrder- 
schlitten 3 (3a und 3b). die auf den Schienen 4 gefuhrt 
und durch eine Antriebseinrichtung (nicht dargestellt) 40 
bewegt werden. 

Die Vulkanisierform-Wechselstation 11 ist ein Tisch 
zum Austausch der Laufflachenform, Seitenwandform 
usw. in der Vulkanisierform. falls dies aufgrund veran- 
derter Spezifikation der zu vulkanisierenden Reifen cr- 45 
forderiich wird. sowie zum Austausch des Heizbalgs. der 
ein VerschleiBteil ist. und ahnlichem. Die Wechselsta- 
lion verfQgt Qber eine Einrichtung zum fQr die Aus- 
tauschhandlung notwendigen Offnen und SchlicBen der 
Vulkanisierform. Falls erforderlich. kOnnte eine Vulka- so 
ntsierform-Vorheizkammer angebaut sein. Andercnfalls 
kfinnte der Vulkanisierform-Wechseltisch auch cinfach 
als Tisch zum zeitweiligen Abstellen einer Vulkanisier- 
form oder als Vulkanisierform-Vorheizkammcr genutzt 
werden. wahrend der Austausch von Formteilen an an- 55 
deren Orten. zu denen die Vulkanisierform per Gabel- 
stapler o. a. gelangt, erfolgen wQrde. 

Die zu diesem AusfUhrungsbeispiel gehorende Vulka- 
nisierform- AnschlieBvorrichtung wird durch die vcrgrd- 
Berte Schnittdarstellung Qber die gedachte Linie a'-a' in w 
Fig. 1 1 gczeigu Aufbau und Betriebsweise dieser Vor- 
richtung entsprechen der Darstellung in Ftg. 3. 

Die Einrichtung zum Anbringen des Auslegers 6c' an 
die obere Heizplatte der Vulkanisierform Ma ist mit 
dem ersten AusfUhrungsbeispiel gemaB Fig. 4 bis 6 bau- 65 
gleich. 

Im folgenden wird die Betriebsweise des zweiten 
AusfOhrungsbeispiels fur das erfindungsgemafle Reifen- 



Vulkanisiersystem beschrieben. 

Fig. 10 weist den Zustand aus, in dem die Vulkanisa- 
tion des Reifens in der Vulkanisierform Ma. die auf dem 
Formenuntersatz 5a der Vulkanisierstation la montiert 
ist, abgeschlossen ist und die Vulkanisierform Ma mit 
Hilfc des FSrderschlittens 3a. 7a zur Vulkanisierform- 
SchlieBvorrichtung 6a der Vulkanisierform-SchlieBsta- 
tion 2a gebracht wurde. 

Ausgehend von diesem Betriebszustand wird zu- 
nachst der Arbeitszylinder 6d betatigt, urn den Ausleger 
6c zu senken, und anschlieBend die obere Heizplatte 1 14 
dcr Vulkanisierform Ma mit Hilfe der Halteeinrichtung. 
wie in den Fig. 4 bis 6 gezeigt, am den Ausleger 6c 
befestigt. Im AnschluB daran wird die Rohrleitung 57 
soweit angchoben. daB sie auf den DurchlaB 101b trifft. 
wie in Fig. 3 dargestellt. Danach wird die Verlange- 
rungsstange 59 geringfiigig nach oben bewegt. damit die 
Rohrleitung 57 auch mit dem DurchlaB 123a verbunden 
ist. Zylinder 58 wird so gedreht, daB die Klaue 58a in die 
Klaue 123c greift. 

Als nachstes wird das Stellventil (nicht dargestellt) 
betatigt. urn das Heiz-/DruckUbertragungsniedium aus 
dem Reifen T austreten zu lassen. Nach PrOfung. ob der 
Druck im Reifen T ausreichend gesunken ist. wird durch 
Arbeitszylinder 56 die untere Heizplatte 103 so nach 
oben gedruckt, daB sich die Laufflachenform reiativ 
vom Reifen T entfernt und dabei von diesem geldst 
wird. 

Der Durchmesser der Laufflachenform wird in aus- 
reichendem MaBe vergrSBert, und die Klauen 110b und 
1 10c von Segment 1 10 werden aus den Klauen 103a und 
1 14a der oberen bzw. unteren Heizplatte geldst Danach 
bewegt der Arbeitszylinder 6d die obere Heizplatte t!4 
nach oben, um die Form fQr die obere Seitenwand 113 
zu Idsen. Die Mittensaule 123 wird angehoben. wahrend 
im Heizbalg B Ober den DurchlaB 123a ein Vakuum 
hcrgestellt wird. um den Heizbalg B aus dem Reifen T 
herauszuzichen. 

AnschlieBend wird der Reifen T mit Hilfe des Emla- 
ders 7a aus der Vulkanisierform Ma ausgebracht und 
der als nachster zu vulkanisierende Reifenrohling T mit 
Hilfe des Laders 8a in die Vulkanisierform Ma einge- 
brachL Wahrend Qber den DurchlaB 123a der Dampf fQr 
den VcrformungsprozeB in den Heizbalg B strOmt. wird 
die Mittensaule 123 gesenkt und der Heizbalg B in den 
eingebrachten Reifenrohling T eingelegu Der Lader 8a 
gibt den Reifen T f rei und fahrt auf die Warteposition. 

Sobald der Lader 8a diese Position erreicht hat, wo er 
den Bewegungsablauf der oberen Heizplatte 114 nicht 
beeintrachtigt, wird die obere Heizplatte 114 durch den 
Arbeitszylinder 6d gesenku um gemaB der allgemein 
bekannten Verfahrensweise den VcrformungsprozeB 
und das Zufahren der Vulkanisierform durchzufQhren. 
Nachdem die obere Heizplatte 114 auf dem Segment 
110 aufgesetzt hat, wird auch der Arbeitszylinder 56 in 
Betriebgesetzt, um durch die obere Heizplatte 114 Qber 
das Segment 110 die untere Heizplatte 113 nach umen 
zu drQcken. Durch diesen Vertikaldruck wird der 
Durchmesser der Laufflachenform 109 verringert und 
die Vulkanisierform Ma geschlossen. 

Zeitgleich dazu greifen die Klaue 110c in Klaue 114a 
und die Klaue 103c in Klaue 110b. Daher wird auch bei 
Einstrttmen eines Heiz-/DnickQbertragungsmediums 
Qber den Heizbalg B in den Reifenrohling T nach Zufah- 
ren der Vulkanisierform und Einleiten der Vulkanisation 
die vom Heiz-/DruckQbertragungsmedium ausgehende 
und auf ein Aufbrechen der Vulkanisierform hinwirken- 
de Kraft durch das Ineinandergreifen der Klauen 110c 
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und 1 14a bzw. der KJauen 103a und 1 10b gekontert, und 
die Vulkanisierform blcibt geschlossen. 

Nachdem die Vulkanisation des Reifens eingeleitet 
ist, wird die Verbindung zwischen der Vulkanisierform 
Ma und der Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung 6a mit- 5 
tels Umkehr des oben beschriebenen Ablaufs geldst Da 
in den Durch lessen 123a und 101b jeweils im unteren 
Teil ein RQckschlagventi! eingebaut ist, wird der Innen- 
druck des Reifens dabei aufrecht erhaiten. 

Nachfolgend wird die Vulkanisierform Ma mit Hilfe jo 
des Fdrderschlittens 3a auf den Formenuntersatz 5a in 
der Vulkanisierstation gebracht wo der Vulkanisations- 
prozeB weiteriauft. Der F6rderschlitten 3a nimmt die 
Vulkanisierform mit dem vulkanisierten Reifen auf und 
bringt diese zur Vulkanisierform -SchlieQstation 2a. 15 

Wenn der Heizbalg B oder anderes ausgewechselt 
werden soil, wird die Vulkanisierform sofort wieder zu- 
gefahren, ohne daB der als nachster zu vulkanisierende 
Reifenrohling T eingebracht wird (In diesem Fall wird 
selbstverstandlich kein Heiz-/Druckubertragungsmedi- 20 
um eingeleitet) Die Vulkanisierform wird zur Vulkani- 
sierform-Wechselstation 11 geschickt um dort den 
Heizbalg B oa. auszutauschen. Wahrenddessen wird an 
der Vulkanisierform-SchiieBstation 6a aus einer ande- 
ren Vulkanisierform M. die sich auf dem Fdrderschlitten 25 
3a befindet der Reifen ausgebracht und an dessen Stelle 
ein Reifenrohling eingelegt Nachdem der Austausch 
des Heizbalgs B usw. vollzogen ist wird die Vulkanisier- 
form wieder zur Vulkanisierform-SchiieBstation zu- 
rOckgeschickt wo der als nachster zu vulkanisierende 30 
Reifenrohling eingebracht wird. 

Im folgenden wird ein drittes AusfUhrungsbeispiel fOr 
das erfindungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersystem unter 
Verweis auf die Fig. 12 und 13 beschrieben. Gleiche 
Elemente wie vorstehend werden mit den gleichen 35 
Buchstaben bzw. Zahien bezeichnet und die Beschrei- 
bung beschrankt sich auf die vom zweiten Ausfuhrungs- 
beispiel abweichenden Systemabschnitte. 

So besteht eine Vulkanisierstation 12 beispielsweise 
aus den Stationen la und lb. Sie umfaBt eine Vielzahl 40 
von Formenuntersatzen 5 (5a, 5b, 5 . . .). auf denen eine 
Vielzahl von Vulkanisierformen M (Ma, Mb, Mc ... ) 
montiert sind, sowie einen Unterbau 14, an dem eine 
Vielzahl von Formenuntersatzen montiert ist Jeder 
Formenuntersatz 5 ist mit einer Einrichtung zum drtli- 45 
chen Versetzen der Vulkanisierformen (z. B. durch einen 
Arbeitszylinder bewegte Schubeinrichtung) (nicht dar- 
gestelh) sowie einer FUHeinrichtung fflr das Heiz-/ 
Drucktibcrtragungsmedium mit dazugehdrigen Rohr- 
Ieitungen usw. ausgerttstet Zwar unterscheiden sich die 50 
Positioned an denen sich die Vulkanisierform-SchlieB- 
stationen 6 (6a und 6b) im Verhattnis zur Vulkanisiersta- 
tion 12 bcfinden, von der fur das zweite AusfUhrungs- 
beispiel zutreffenden Anordnung, doch sind Aufbau und 
Betriebsweise identisch. 55 

Der Vulkanisierformfdrderer besteht aus fest auf dem 
Boden verlegten Schienen 4 und bekannten Fdrder- 
schlitten 13 (13a und 13b), die auf den Schienen 4 gefuhrt 
und durch eine Antriebseinrichtung (nicht dargestellt) 
bewegt werden. Diese Konfigurierung entspricht genau eo 
der des zweiten AusfOhrungsbeispiels, doch ist der Fdr- 
derschlitten im dritten AusfQhrungsbeispiel in der Lage, 
zwei Vulkanisierformen zu transportieren. Im Unter- 
schied zum zweiten AusfQhrungsbeispiel kann die 
Transportebene auch angehoben oder gesenkt werden, 65 
so daB sie sich in der niedrigeren Position auf gleicher 
Hdhe wie der untere Formenuntersatz 5, in der hdheren 

Position auf einer Ebene mit dem oberen Formenunter- 
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satz 5 befindet 

Fig. 12 we ist den Zustand aus, in dem der Vulkanisa- 
tionsvorgang in der Vulkanisierform Ma auf dem For- 
menuntersatz 5a abgeschlossen und diese zum abschlie- 
Benden Reifenentladen und -beladen geschickt ist, in 
dem der Vulkanisationsvorgang in der Vulkanisierform 
Mb auf dem Formenuntersatz 5b abgeschlossen und 
diese auf eine der Ladepositionen des Fdrderschlittens 
13a gesetzt ist und die leere Ladeposition vor die Vulka- 
nisierform-SchlieBvorrichtung 6a gebracht wurde, wo 
der Fdrderschlitten zum Stillstand gebracht wurde. 

Von diesem Ausgangszustand wird die Vulkanisier- 
form Ma, nachdem das Ausbringen des Reifens sowie 
Einbringen eines Rohlings beendet ist, zunachst mit Hil- 
fe der Antriebseinrichtung (nicht dargestellt) zur leeren 
Position auf dem Fdrderschlitten 13a gebracht und der 
Fdrderschlitten 13a anschlieBend zur Vulkanisierform- 
SchlieBvorrichtung 6a gebracht und so vor dieser pla- 
ziert, daB die Vulkanisierform Mb an die Vulkanisier- 
form-SchlieBvorrichtung 6a Ubergeben werden kann. 
GemaB der vorgenannten Verfahrensweise wird der 
vulkanisierte Reifen T aus der Vulkanisierform ausge- 
bracht und ein als nachster zu vulkanisierender Reifen- 
rohling T eingebracht Wahrend die Prozesse Verfor- 
mung und Zufahren der Vulkanisierform ablaufen, wird 
die Vulkanisierform Ma mittels Fdrderschlitten 13a auf 
den Formenuntersatz 5a gebracht und anschlieBend die 
Vulkanisierform (z. B. Mc), in der inzwischen der Vulka- 
nisationsvorgang beendet ist. an einer vorher festgeleg- 
ten Stelle (wo auch Mb aufgeladen wurde) aufgeladen 
und zur Ausgangsposition zu rttcktransportiert 

Das erfindungsgemaBe Reifen-Vulkanisiersystem, das 
wie oben beschrieben aufgebaut ist. funktioniert wie 
folgt 

(1) Die verwendete Vulkanisierform ist so konstru- 
iert daB die aufgrund des vom Heiz-/DruckQber- 
tragungsmedium ausgehenden Drucks im Inneren 
der Vulkanisierform auf deren Aufbrechen hinwir- 
kende Kraft gekontert wird. Die Vulkanisierform 
wird nach Einleiten des Vulkanisationsvorgangs zu 
einer Vulkanisierstation gebracht, da sie von der 
Vulkanisierform-SchiieBvorrichtung abgenommen 
bzw. wieder an diese angeschlossen werden kann. 
Dadurch laBt sich eine deutliche Steigerung der 
bisher geringen Arbeitsgeschwindigkeit von Vulka- 
nisierform-SchlieBvorrichtung und Reifen-Beschik- 
kungsvorrichtung erreichen. 

(2) Die zusatzliche und parallel zum Laufweg des 
Vulkanisierformfdrderers installierte Vulkanisier- 
form-Wechselstation ermdglicht den gefahrlosen 
Austausch von Heizbalg u. a^ ohne stdrend in den 
zeitlichen Ablauf des Vulkanisationsvorgangs in 
anderen Vulkanisierformen einzugreifen. Dadurch 
laBt sich die Arbeitsgeschwindigkeit des Gesamtsy- 
stems steigern. 

(3) Der Fdrderschlitten kann zwei Vulkanisierfor- 
men aufnehmen, so daB ein Umsetzen der Vulkani- 
sierformen zwischen Fdrdereinrichtung und Vulka- 
nisiersution mdglich ist. Dadurch laBt sich die Ar- 
beitsgeschwindigkeit der Vulkanisierform-SchlieB- 
vorrichtung erhdhen und die Produktivitat des Ge* 
samtsystems steigern. 

(4) Die Vulkanisierstation ist so aufgebaut daB die 
Vulkanisierformen wahrend der Vulkanisation auf 
mindestens zwei Stufen Qbereinander angeordnet 
werden kdnnen. Die Zahl der in den ProzeBablauf 
einbezogenen Vulkanisierformen laBt sich somit im 
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Fade von Reifen, dercn Vulkanisation im Vcrhaitnis 
zum Beschickungsvorgang cine relativ lange Zeit- 
spanne beansprucht. crhbhen. ohne mchr Raum fur 
das System zu beanspruchen, oder aber der Raum 
bedarf deutlich verringern. falls es sich urn Rcifen 5 
mit relativ kurzem Vulkanisationszyklus handelt. 



Im folgenden wird ein viertes AusfOhrungsbeispiel fur 
das erfindungsgemaOe Rcifen-Vulkanisicrsystem unter 
Verweis auf die Fig. 14 bis 17 beschrieben. Zunachst 10 
wird der Gesamtaufbau des Vulkanisiersystems unter 
Verweis auf die Fig. 1 4 und 1 5 beschrieben. 

Verweiszahl 1 bezeichnet den Unterbau. auf dem der 
untere Zentralmechanismus zur Handhabung von Heiz- 
balg und anderen Elementen montiert ist. M (Mi. M? . . . ) 15 
bezeichnet verschiedene Satze von Vulkanisierformen. 
die auf der Oberflache des Unterbaus 1 mittels Bolzen- 
schrauben u.a. installiert sind. und 2 bezeichnet parallel 
zu den Vulkanisierformen M verlegte Schienen. Die 
Schienen 2 sind ebenfalls auf der Oberflache von Unter- 20 
bau I verlegt. 

Verweiszahl 3 bezeichnet eine auf den Schienen 2 
laufende Vulkanisierform-SchlicBvorrichtung. 20 be- 
zeichnet einen Laufrahmen fUr die Vulkanisicrform- 
SchlieQvorrichtung. und 24 bezeichnet einen am Lauf- 25 
rahmen 20 montierten Vulkanisierform- Hebe-/Senkzy- 
linder. Das untere Ende des Vulkanisierform-Hebe- 
/Senkzylinders 24 ist am Ausleger 21 befestigt, der so im 
Laufrahmen montiert ist. daB er freies Bewegungsspiel 
nach oben und unten hat. Der Ausleger 21 ist mit dem 30 
oberen Zentralmechanismus und der Vulkanisierform- 
Haltevorrichtung 22 verbunden. Auf dem Laufrahmen 
20 sind die Schienen 20a prof iliert. 

Der auf den Schienen 2 laufende Entlader 4 verfiigt 
uber einen Ausleger 4a. an dessen Kopfende der Reifen- 35 
greifmechanismus 4b montiert ist. Der Ausleger 4a ist so 
auf dem Laufrahmen von Entlader 4 installiert. daB er 
sowohl nach oben und unten bewegbar als auch 
schwenkbar ist. Der Entlader 4 ist identisch mit dem 
bereits bekannten Entlader. lauft hier jedoch auf den 40 
Schienen 2. 

Der auf den Schienen 2 laufende Lader 5 verfiigt uber 
einen Ausleger 5a. an dessen Kopfende der Reifengreif- 
mechanismus 5b montiert ist. Der Ausleger 5a ist so auf 
dem Laufrahmen von Lader 5 installiert, daB er sowohl 45 
nach oben und unten bewegbar als auch schwenkbar ist. 
Der Lader 5 ist identisch mit dem bereits bekannten 
Lader. lauft hier jedoch auf den Schienen 2. 

Die Schienen 2 mussen zwar filr die Vulkanisierform- 
SchlieBvorrichtung 3, den Entlader 4 und den Lader 5 50 
dienen. kdnnen jedoch fur Sonderzwecke konftguriert 
werden. 

Verweiszahl 6 bezeichnet die an spaterer Stelle nocn 
ausfuhrlich beschriebene ZufOhrvorrichtung fur Reifen- 
rohlinge. und 7 ist ein Unterbau fUr die Vorrichtung zum 55 
Einspannen/Dehnen/Abkuhlen vulkanisierter Reifen 
(PIC), zu der ein Druckluft-Stcllventil zum Befallen der 
Reifen und weitere Elemente gehoren. Die mehrfach 
vorhandenen Vorrichtungen zum Einspanncn/Dehnen/ 
AbkUhlcn vulkanisierter Reifen P (Pw Pj ... % d»* im m 
Zwischenraum 7 jetzt so montiert sind. daB sie sich un- 
gehinden abnehmen bzw. anschlieBen lassen. sind an- 
sonsten mit der bekannten Vorrichtung zum Einspan- 
nen/Dehnen/Abkuhlen vulkanisierter Reifen identisch. 

Verweiszahl 8 bezeichnet die auf dem Untersatz 7 es 
verlegten Schienen. Verweiszahl 9 den Entlader der 
Vorrichtung zum Einspannen/Dehnen/Abkuhlen vulka- 
nisierter Reifen. der auf den Schienen 8 lauft. und 10 den 



Laufrahmen f Or Entlader 9. Auf einer Seite des l*aufrah- 
mens 10 ist eine Hebe vorrichtung 10a dergestalt mon- 
tiert. daB sie nach oben und unten frei bewegbar ist. Am 
Kopfende der Hebevorrichtung 10a befindet sich eine 
Aufsetzvorrichtung filr den Verriegelungsmechanismus 
10b. Auf der anderen Seite des Laufrahmens 10 ist ein 
Ausleger 10c so montiert, daB er heb-. senk- und 
schwenkbar ist. Am Kopfende von Ausleger 10c ist ein 
Reifen-Greifmechanismus angebracht. Verweiszahl 11 
bezeichnet einen Gurtfdrderer zum Abtranspon der 
vulkanisierten Reifen und 12 eine Ablagevorrichtung 
fur die von der Vorrichtung zum Aufspannen/Dehnen/ 
Abkuhlen vulkanisierter Reifen P (P». P 2 . . . . ) benutzten 
Ringe. 

Im folgenden wird die Vulkanisierform M unter Ver- 
weis auf Fig. 16 ausfOhrlich beschrieben. Die Vulkani- 
sierform- Haltevorrichtung 22 ist hierbei identisch mit 
der in den Fig. 4 bis 6 dargestellten. 

Auf dem Untersatz 1 sind eine Warmeisolierplatte 
100 und darUber eine untere Scheibeneinlage 101 befe- 
stigt. Auf der oben liegenden Flache der unteren Schei- 
beneinlage 101 sind die untere Heizplatte 103 mit dem 
auBen licgenden Flansch 103a und die Fuhrungsplatte 

102 montiert. Die Form fOr die untere Seitenwand Md 
ist auf die oben liegende Flache der unteren Heizplatte 

103 geschraubt wahrend vom inneren Umfang ein au- 
Ben liegender Arbeitszylinder 29 des unteren Zentral- 
mechanismus gehalten wird, der das Heiz-/Druckiiber- 
tragungsmedium in den Heizbalg B leitet bzw. aus die- 
sem entleert. Der untere Wulstsetzring Me ist auf be- 
kannte Art und Weise am unteren Zentralmechanismus 
28 angebracht. 

Verweisbuchstabe Mc bezeichnet die in Umfangs- 
richtung vielfach unterteilte Laufflachenform, und 104 
eines der in gleicher Anzahl vorhandenen Sememe, an 
denen jeweils die AuBenflachen der Laufflachenform- 
teile vcrschraubt sind Das Segment 104 ist in einer Wei- 
se eingehangt und befestigt daB es in radialer Richtung 
verschiebbar ist, wobei es in der Fanning 110b gehalten 
wird, die radial aus einem an der Peripherie der oberen 
Heizplatte 110 ausgeformten Flansch 110a herausragt 
Die Form filr die obere Seitenwand Mb ist auf die unten 
liegende Flache der oberen Heizplatte 110. der obere 
Wulstsetzring Ma wiederum auf die Innenseite der obe- 
ren Seitenwandform Mb geschraubt An die Innenseite 
des oberen Wulstsetzrings Ma ist die Druckaufnahme- 
platte 111 geschraubt 

Verweiszahl 109 bezeichnet die obere Scheibeneinla- 
ge. Auf der unten licgenden Flache der oberen Schei- 
beneinlage 109 ist am auBeren Umfang Qber einen Ab- 
standhalter 108 der AuBenring 105 mit Dampfkammer 
befestigt Eine auBen an Segment 104 befestigte 
T-Schienc 106 gleitet in der T-Nut die in vcrtikaler 
Richtung auf der schragen lnnenflache des AuBenrings 
105 ausgefrast ist Beim Anheben bzw. Senken der obe- 
ren Scheibeneinlage 109. bezogen auf die Position der 
oberen Heizplatte 1 10, bewegt sich die Laufflachenform 
Mc gemeinsam mit Segment 104 in radialer Richtung. 
Dabei gleitet das Segment 104 auf der mit dessen Bo- 
denfiache in Kontakt befindlichen Fuhrungsplatte 102. 
Wenn das Segment 104 radial nach innen gleitet werden 
die Formen Mb, Mc und Md bis zum Anschlag zusam- 
mengeschoben. so daB die Innenflachen der Formen 
Mb. Mc und Md schliefllich die auBere Oberflache des 
Reifens ausbilden. Die am unteren bzw. oberen Ende 
von Segment 104 ausgeformten Klauen 104a bzw. 104b 
gretfen in die Flansche 103a bzw. 1 10a der unteren Heiz- 
platte 103 bzw. der oberen Heizplatte 110. Verweiszahl 



19 



DE 44 34 406 Al 



20 



107 bezeichnct ein WarmeisoIierungsteiL 

Die obcn beschriebene Vulkanisierform M ist so kon- 
struiert dafi die aufgrund des unter hohem Druck und 
hoher Temperatur fQr den VulkahisationsprozeB in die 
Vulkanisierform eingeleiteten Heiz-/Druckiibertra- 
gungsmediums auf ein Aufbrechen der Vulkanisierform 
hinwirkende Kraft gekontert wird. 

Im Ausleger 21 der Vulkanisierform-SchlieBvorrich- 
tung 3 ist der obere Zentralmechanismus eingefaBt. in 
dem das Kopfende des fur das Offnen und SchlieBen des 
Segments verantwortlichen Arbeitszylinders 25 mittels 
eines Flansches am Ausleger 21 montiert und die Kol- 
benstange 25a des Arbeitszylinders 25 Idsbar mit dem 
Flansch 1 1Z der mit der ihnen liegenden Seite der obe- 
ren Heizplatte 110 verschraubt ist. mittels VerschluB- 
ring 27 verbunden ist Im einzelnen ist, wie in Fig. 16 
dargestellt der Ring 26 am Kopfende der Kolbenstange 
25a befestigt, die gleitfahig in die obere Offnung des 
VerschluBrings 27 eingelassen ist, und sind an der Innen- 
flache des VerschluBrings 27, an dessen unterem Ende, 
mehrere Klauen 27a ausgeformt Am oberen Ende der 
mittig aus dem Flansch 112 herausragenden Welle 112a 
sind konvexe Klauen in gleicher Zahl ausgeformt, die 
abhangig von der Drehstellung des VerschluBrings 27 
entweder in die Klauen 27a greifen oder durch deren 
Zwischenraume hindurchgeftihrt werden. Der die Ver- 
bindungsstellung schaffende Hebe! 27b ist an einem En- 
de mit dem VerschluBring, am anderen Ende mit einem 
Arbeitszylinder (nicht dargestellt) verbunden. 

In der Vulkanisierform-Haltevorrichtung 22, gemaB 
Detaildarstellung in Fig. 4 mit 53 bezeichnet, ist der 
Drehzylinder 54 mit dem Ausleger 51 verschraubt, die 
T-Stange 55 des Drehzylinders 54 drehbar in den Ausle- 
ger 51 eingefuhrt sind Klauen 114b an der Innenwan- 
dung der Bohrung in der oberen Scheibeneinlage 1 14 
ausgeformt und ist am unteren Ende der T-Stange 55 die 
Klaue 55a angebracht die abhangig vom Drehwinkel 
der T-Stange 55 in die Klauen 114a greift oder durch 
deren Zwischenraume gefuhrt werden kann. 

Im folgenden wird die Reifenrohling-Zufuhrvorrich- 
tung 6 unter Verweis auf Fig. 17 ausfuhriich beschrie- 
ben. Bei dieser Darstellung bezeichnet Verweiszahl 30 
einen am Boden befestigten Rahmen,31 die am Rahmen 
montierten Schienen und 32 einen Rollenfdrderer, der, 
von einer (nicht dargestellten) Antriebseinheit entlang 
der Schienen 31 nach oben und unten bewegt werden 
kann. Am Rahmen sind mehrere Rollenfdrderer 33a, 
33b. . . . 33e (Lagergestelle fQr Reifenrohlinge) montiert 
Der Rollenfdrderer 35 wird von einer (nicht dargestell- 
ten) Antriebseinheit entlang der am Rahmen 30 mon- 
tierten Schienen 34 nach oben und unten bewegt* 

Im folgenden wird die Betriebsweise des Reifen- Vul- 
kanisiersystems ausfuhriich beschriebea 

In Fig. 14 ist der Betriebszustand unmittelbar vor Ab- 
schluB der Vulkanisation in der Vulkanisierform M i dar- 
gestellt Die VuIkanisierform-SchlieBvorrichtung 3. der 
Entlader 4 und der Lader 5 befinden sich gemeinsam an 
der Position der Vulkanisierform Mi, und der Lader 5 
greift bereits den nachsten Reifenrohling. 

Nachdem die Vulkanisation abgeschlossen ist und der 
Ausstromvorgang des Heiz-/DruckQbertragungsme- 
diums aus dem Reifen eingeleitet wurde. wird der Ausle- 
ger 21 der VuIkanisierform-SchlieBvorrichtung 3 ge- 
senkt Sobald der Ausleger 21 mit der Vulkanisierform 
Mi in Beruhrung kommt, stellt die Betatigung des Dreh- 
zylinders 54 der Vulkanisierform-Haltevorrichtung 22 
und des for die Verriegclung zustandigen Arbeitszylin- 
ders im oberen Zentralmechanismus 23 die Verbindung 



zwischen Ausleger 21 und Vulkanisierform Mi her. 
Nachdem das Heiz-/Druckubertragungsmedium ausge- 
lassen wurde und der Heizbalg-Innendruck ausreichend 
gesunken ist wird der Arbeitszylinder 24 zum Heben 
5 und Senken der Vulkanisierform in Betrieb gesetzt urn 
die Kolbenstange 25a des dem Offnen und SchlieBen des 
Segments dieneriden Zylinders 25 als Teil des oberen 
Zentralmechanismus 23 so zu bewegen, daB der Ausle- 
ger 21 angehoben wird Dadurch entfernt sich die obere 

io Einlagescheibe 109 der Vulkanisierform Mi von der 
oberen Heizplatte 110, und der Durchmesser der Lauf- 
flachenform Mc vergrdBert sich mit dem Durchmesser 
des Segments 104. Der Reifen T wird aus der Vulkani- 
sierform ausgebracht und die Verbindung zwischen 

15 Segment 104 und oberer sowie unterer Heizplatte 110 
und 103 geidst Wenn der Zylinderkolben 25 das Ende 
seines Hubwegs erreicht, wird die Form fur die obere 
Seitenwand Mb vom Reifen T geidst und abgehoben. 
AnschlieBend wird der untere Wulstsetzring durch 

so den unteren Zentralmechanismus 28 nach oben ge- 
driickt, um den Reifen T von der Form fur die untere 
Seitenwand Md zu trennen. Der Heizbalg B wird in den 
unteren Zentralmechanismus 28 gezogen und verbleibt 
dort Nach dem Schwenken und folgendem Senken des 

25 Greifmechanismus 4b von Entlader 4 wird der vulkani- 
sierte Reifen T aus der Vulkanisierform ausgebracht 
indem er gefaBt herausgehoben und weggeschwenkt 
wird. 

Nach dem Ausbringen des vulkanisierten Reifens T 

30 wird der Lader 5 geschwenkt und gesenkt Der als nach- 
ster zu vulkanisierende und bereits vom Lader 5 gefaBte 
Reifenrohling wird in die Vulkanisierform eingebracht 
Nachdem der Reifenrohling komplett eingesetzt ist gibt 
der Greifmechanismus 5b den Reifenrohling frei. Der 

35 Lader 5 wird angehoben und geschwenkt um einen wei- 
teren Reifenrohling aus der Reifenrohling-ZufQhrvor- 
richtung 6, falls notwendig durch Fahren, zu entnehmen. 

Der durch den Entlader ausgebrachte vulkanisierte 
Reifen T wird. falls notwendig durch Fahren des Entla- 

40 ders 4. der Vorrichtung zum Aufspannen/Dehnen/Ab- 
kuhlen vulkanisierter Reifen T zugefQhrt In Fig. 14 ist 
die Obergabe an Pi oder P2 dargestellt 

Falls in der Reifenrohling-ZufQhrvorrichtung 6 z. B. 
ein sich an der Position B 2 gemaB Fig. 17 befindlicher 

45 Reifenrohling fQr die nachste ZufQhrhandlung ausge- 
wahlt ist wird zunachst der Rollenfdrderer 32 angeho- 
ben. Sobald der Rollenfdrderer 32 die Position Bi (in 
Fig. 17 durch Vollinie dargestellt) erreicht hat werden 
der Rollenfdrderer 32 und der Rollenfdrderer 33b 

50 gleichzeitig in Gang gesetzt um den Rohling an der 
Position B 2 zusammen mit der Palette zur Position Bt 
und den Rohling an Position Bj zu Position B2 zu brin- 
gen. AnschlieBend wird der Rollenfdrderer 32 zur Posi- 
tion At (Obergabeposition) nach oben gefahren und er- 

55 wartet dort den Lader 5, der den Reifenrohling abholen 
soli. 

Der Reifenrohling wird an den Lader 5 angehangt 
Jetzt wird der Rollenfdrderer 32 mit der leeren Palette 
an die Position Ei und ebenso der Rollenfdrderer 35 an 

60 die Position E4 heruntergefahren. Durch gleichzeitiges 
Ingangsetzen der Rollenfdrderer 32, 33e und 35 wird die 
Palette 36 vom Rollenfdrderer 32 Qber den Rollenfdrde* 
rer 33a zum Rollenfdrderer 35 transportiert 

Nach Eintreffen der Palette 36 wird der Rollenfdrde- 

65 rer 35 an die Position A4 nach oben gefahren, wo ein 
Reifenrohling in Empfang genommen wird Nachdem 
der Reifenrohling geliefert ist wird der Rollenfdrderer 
35 zusammen mit der Palette 36 zur leeren Ablageposi- 
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lion (in diescm Fall Position Bi gcmaB Fig. 17) ge- 
schickt 

Falls als nachstes dcr Rcifcnrohling an Position Bj 
vulkanisicrt wcrdcn soil, wird dcr Rohling an Position Bj 
durch die Rollenfttrdcrer 32. 33e und 35 zu Position B J 5 
gcbracht. Wahrenddesscn wird der sich an Position Bj 
befindliche Reifcnrohling zu Position Bj transportiert, 
urn anschlicBend mittels dcr eingangs beschnebenen 
Verfahrensweise zur Position A, (Obergabeposition) zu 

gclangcn. 10 

Wie weiter oben bcschricben verwendet das erfin- 
dungsgemaBe Vulkanisiersystem einen Typ von Vulka- 
nisierformen M. die so konstruiert sind. daQ die auf- 
grund des unter hohem Druck und hoher Temperatur 
fur den VulkanisationsprozeB in die Vulkanisierform 15 . 
eingeleiteten Heiz-/Druckubertragungsmediums auf 
ein Aufbrechcn dcr Vulkanisierform hinwirkende Kraft 
gekontert wird. sowie des weiteren einen Satz von Vul- 
kanisierform-SchlieBvorrichtung, Entlader und Lader, 
urn fQr mehrere Satzc von Vulkanisierformen die Pro- 20 
zesse Einbringen des Reifenrohlings, SchlieBen und Off- 
nen der Vulkanisierform und Ausbringen des vulkani- 
sierten Reifens durchzufuhren, so daO die Arbeitsge- 
schwindigkeit von Vulkanisierform-SchlieBvornchtung 
usw.deutlicherhttht werden kann. 25 

Da Vulkanisierform-SchlieBvorrichtung. Lader und 
Entlader im erfindungsgemaBen Reifenvulkamsiersy- 
stem unabhangig voneinander betrieben wcrden. lassen 
sich die Laufwege dieser Vorrichtungen verkiirzen. Au- 
Berdem wird es m&glich. den vutkanisierten Reif en sehr 30 
schnell von der Vulkanisierform zur Vorrichtung zum 
Aufspannen/Dehnen/Abkuhlen vulkanisierter Reifen zu 
bringen. was die Reifenqualitat deutlich verbessern 

kann. ^ , t . 

Des weiteren wird cine Vielzahl von Reifenrohhngen 35 
in dcr Reifenrohling-ZufUhrvoirichtung gelagen, von 
der die zur Vulkanisation vorgeschenen Reifen ausge- 
wahlt und Qbergeben werden kfcnnen. Damit gewahrlei- 
stet das System nicht nur einen Puffereffekt sondem 
auch die notwendige Flexibility fiir Sequenzanderun- 40 
gen im VulkanisicrprozeB. die sich z. B. durch das Aus- 
wechseln des VerschleiBteils Heizbalg u. a. erforderlich 
machen. 
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I. Ein Reif en- Vulkanisiersystem. zu dem folgendes 

gehbrt: . 
cine Vulkanisierstation mit mehreren in bestimm- 
ter Weise angeordneten Satzen von Vulkanisierfor- so 
men fiir Reifen: 

eine Vulkanisierform-SchheBstation mit emer Vul- 
kanisierform-SchlieBvorrichtung zum Zufahren 
und Off nen der besagten Vulkanisierformen, einem 
Lader zum Einbringen eines Rcifenrohlings in be- ss 
sagte Vulkanisierform. sowie einen Entlader zum 
Ausbringen eines vulkanisierten Reifens aus besag- 
tcr Vulkanisierform: und eine Einrichtung zum 
Transport einer Vulkanisierform zwischen besag- 
ter Vulkanisierstation und besagter Vulkamsier- to 
form-SchlieBstation. 

Z Ein Reif en- Vulkanisiersystem nach Anspruch 1, 
bei dem besagte Transporteinrichtung eine Vulka- 
nisierform in der besagten Vulkanisierstation zu ei- 
ner Arbeitsposition for das Zufahren und Offnen es 
dieser Vulkanisierform besagter Vulkanisierform- 
SchlieBstation bringt, 

3. Ein Reif en- Vulkanisiersystem nach Anspruch l. 



wobei besagtes System eine Transporteinrichtung 
beinhaltet, die die besagte Vulkanisierform- 
SchlieBstation zu einer Arbeitsposition fur das Zu- 
fahren und Offnen der Vulkanisierform in der be- 
sagten Vulkanisierstation bringt. 
4. Ein Reifen-Vulkanisiersystem. zu dem folgendes 
gehbrt: eine Vulkanisierstation fiir Reifen mit meh- 
reren SStzen von in bestimmter Weise angeordne- 
ten Vulkanisierformen; eine Vulkanisierform- 
SchlieBstation fQr das Ausbringen eines vulkani- 
sierten Reifens durch Offnen besagter Vulkanisier- 
form und deren SchlieBen nach Einbringen eines 
Reifenrohlings; ein erster Vulkanisierformf&rderer 
zum Transport einer Vulkanisierform zwischen be- 
sagter Vulkanisierstation und besagter Vulkanisier- 
form-SchlieBstation; ein zweiter Vulkanisierform- 
fdrderer zum Transport einer Vulkanisierform zwi- 
schen einer Vulkanisierform-Obergabeposition 
und einer Vulkanisierform-Offnungs-/Zufahrposi- 
tion in besagter Vulkanisierform-SchlieBstation. 
5. Ein Reifen-Vulkanisiersystem nach Anspruch 1. 
zu dem folgendes gehdrt: eine Vulkanisierstation 
fQr Reifen mit mehreren Satzen von in bestimmter 
Weise angeordneten Vulkanisierformen; eine Vul- 
kanisierform-SchlieBstation fOr das Ausbringen ei- 
nes vulkanisierten Reifens durch Offnen besagter 
Vulkanisierform und deren SchlieBen nach Einbrin- 
gen eines Reifenrohlings: ein zweiter Vulkanisier- 
formfftrderer zum Transport einer Vulkanisierform 
zwischen einer Vulkanisierform-Obergabeposition 
und einer Vulkanisierform-Offnungs-ZZufahrposi- 
tion in besagter Vulkanisierform-SchlieBstation: 
sowie eine Vulkanisierform-Wechselstation zum 
Austausch einer Vulkanisierform und eines Heiz- 
balgs, wobei besagte Vulkanisierform zwischen 
diesen Stationen mit Hilfe des ersten Vulkanisier- 
formfbrderers transportiert wird. 
6. Ein Reifen-Vulkanisiersystem, zu dem folgendes 
geh6rt: eine Vulkanisierstation fur Reifen mit meh- 
reren Satzen von in bestimmter Weise angeordne- 
ten Vulkanisierformen; eine Vulkanisierform- 
SchlieBstation fQr das Ausbringen eines vulkani- 
sierten Reifens durch Offnen besagter Vulkanisier- 
form und deren SchlieBen nach Einbringen eines 
Reifenrohlings; sowie ein Vulkanisierformf6rderer 
zum Transport einer Vulkanisierform zwischen be- 
sagter Vulkanisierstation und besagter Vulkanisier- 
form-SchlieBstation. 

7. Ein Reifen-Vulkanisiersystem, zu dem folgendes 
geh&rt: eine Vulkanisierstation for Reifen mit meh- 
reren Satzen von in bestimmter Weise angeordne- 
ten Vulkanisierformen; eine Vulkanisierform- 
SchlieBstation fQr das Ausbringen eines vulkani- 
sierten Reifens durch Offnen besagter Vulkanisier- 
form und deren SchlieBen nach Einbringen eines 
Rcifenrohlings: eine Vulkanisierform-Wechselsta- 
tion zum Austausch einer Vulkanisierform und ei- 
nes Heizbalgs: sowie einen Vulkanisierformf&rde- 
rer zum Transport einer Vulkanisierform zwischen 
diesen Stationen. 

8. Ein Reifen-Vulkanisiersystem nach Anspruch 6 
bzw. 7. bei dem besagter Vulkanisierformfdrderer 
so konstruiert ist, daB zwei Vulkanisierformen 
transportiert werden kbnnen. 

9. Ein Reifen-Vulkanisiersystem nach jeglichem der 
AnsprOche 6 bis 8, bei dem besagte Vulkanisiersta- 
tion die Vulkanisierformen wahrend des Vulkanisa- 
tionsvorgangs auf mindestens zwei Stufen Oberein- 
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ander anordnen kann. 

10. Ein Reifen-Vulkanisiersystem. zu dem folgendes 
gehdrt: mehrere Sfitze von Vulkanisicrformcn; cine 
auf parallel zur Anordnung der besagten Vulkani- 
sierformen verlegten Schienen laufende Vulkani- 5 
sierform-SchlieBvorrichtung: einen auf besagten 
Schienen laufenden Entlader zum Ausbringen eines 
vulkanisierten Reifens aus der geflffneten Vulkani- 
sierfonn: sowie einen auf besagten Schienen lau- 
fenden Lader zum Einbringen eines Reifenrohlings to 
in besagte Vulkanisierform. 

11. Ein Reifen-Vulkanisiersystem nach Anspruch 
11, zu dem auBerdem eine ZufQhrvorrichtung far 
Reifenrohlinge gehdrt, die folgendes beinhaltet: 
Lagergestelle zum Abstellen mehrerer Satze von 15 
Paletten, auf denen jeweils ein Reifenrohling liegt; 
sowie eine Fdrdervorrichtung zum Transport eines 
aus besagtem Lagergestell ausgewahlten Reifen- 
rohlings zusammen mit Palette zu einer Obergabe- 
positioa so daB der Reifenrohling an besagter 20 
Obergabcposition an den besagten Lader flberge- 
ben, die leere Palette zu einer Ubernahmeposition 
fQr Reifenrohlinge transportiert und die an besag- 
ter Obernahmeposition mit einem Reifenrohling 
beladene Palette zu einer unbelegten Position auf 25 
besagtem Lagergestell geschickt wird. 
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